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Prufungsantrag gem. S 44 PatG ist gestellt 

® Ertmiionskopf HerSte " en 9efG,lter ""^gkeitsbehalter aus thermoplastischem Kunststoff 

Aus ptastifizieiter Kunststoff masse wird ein Flach- 
schlauch extrudiert, aus dam in etnem Formwerkzeug ein 
Behalterband geformt wird, das Gruppen aus einer Mehrzahl 
nebeneinandarliegender Kietnbehalter, vorzugsweise in 
Ampullenform, aufweist. Mittels FGNdornen, deren Anzahl 
derjenigen demebeneinanderliegenden Kleinbehatter einer 
Behaltergruppe entspricht. warden alle Behalter einer Be- 
haltergruppe gfeichzeitig befullt, noch wahrend sie sich im 
Bereich das Formwerkzeuges bafinden. Im Formwerkzeug 
werden am Seitenabf all GestaltsunregelmaSigkeiten ausge- 
formt. die mit einer Vorschubeinrichtung zusammenwirken, 
die das Behalterband vom Formwerkzeug zu einer Stanzein- 
rtchtung transportiert und in dieser positioniert. 



sowie 



< 

3 

in 
cm 
co 

CO 

co 

LU 

Q 



BUNDESDRUCKEREI 02.90 008 014/88 



10/60 



1 



l 

Beschreibung 



BE 38 32 566 Al 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren ziim HersteUen 
gefullter Flussigkeitsbehaiter aus thermoplastischem 
Kunststoff, bei welchem der Kunststoff zu einem 
Schlauch extrudiert, der Schlauch mittels an seiner 
Schlauchwandung wirksamen Differenzd rucks an die 
Wande eines Formwerkzeuges fur das Formen des Be- 
haiters angelegt, der Behalter durch an ausgewahlten 
Wandungsabschnitten durchgeftihrte SchweiBvorgange 
geschlossen und der Behalter vor Durchfiihren eines 
seine Emfulldffnung abschlieBenden letzten SchweiB- 
vorganges mittels eines mit dieser zusammenwirkenden, 
beweglichen FuIIdornes mit der Flussigkeit befallt wird. 

AuBerdem bezieht sich die Erfindung auf einen zum 
Herstellen eines Schlauches fur die Durchfuhrung eines 
Verfahrens der vorstehend erwahnten Art vorgesehe- 
nen Extrusionskopf mit zumindest einem inneren Stro- 
mungskanai fur die Zufuhr flieBfahigen thermoplasti- 
schen Kunststoffes zu einem Extrusionsschlitz, der in 
Form einer dem Querschnitt des Schlauches angepaB- 
ten Ringoffnung ausgebildet ist, und mit Steuermitteln 
zum Beeinflussen des im Strdmungskanal zum Extru- 
sionsschlitz flieBenden Kunststoffstromes. 

Verfahren der eingangs genannten Art sind bereits 
bekannt und haben sich fur verhaltnismaBig groBvolu- 
mige Behalter, namentlich fur solche fur mehr als 50 ml 
Inhalt, gut bewahrt, haben sich fur die Hersteiiung klein- 
volumiger Behalter jedoch als weniger geeignet erwie- 
sen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Her- 
stellungsverfahren der eingangs genannten Art zu 
schaffen, das fur die besonders rationelle Hersteiiung 
kleinvolumiger Behalter, vorzugsweise ampullenartiger 
Behalter fttr die pharmazeutische Industrie, in hohen 
Stuckzahlen besonders gut geeignet ist 

ErfindungsgemaB ist diese Aufgabe bei einem Ver- 
fahren der eingangs genannten Art dadurch geldst, dafi 
dem Schlauch die Form eines breiten Flachschlauches 
gegeben wird, der Flachschlauch im Formwerkzeug zu 
einem Behalterband geformt wird, das eine Mehrzahl 
nebeneinanderliegender Kleinbehaiter, vorzugsweise 
ampullenartiger Form, aufweist, und jeder Kleinbehal- 
ter zumindest im wesentiichen gleichzeitig mit den an- 
deren mittels je eines eigens zugeordneten FuIIdornes. 
die innerhalb des sich zum Formwerkzeug erstrecken- 
den Flachschlauches beweglich sind, befullt wird. 

Dadurch, daB im Formwerkzeug aus einem einzigen 
breiten Flachschlauch eine Mehrzahl nebeneinanderlie- 
gender Kleinbehaiter geformt wird, fur deren FQUung 
eine der Anzahl der nebeneinanderliegenden Behalter 
entsprechende Vielzahl von Fulldornen verwendet wird, 
lassen sich besonders hohe Stuckzahlen pro Fertigungs- 
zeiteinheit erreichen. Das Extrudieren des Flachschlau- 
ches kann kontinuierlich erfolgen. Dabei kdnnen, wie es 
auch bei bekannten Verfahren der eingangs genannten 
Art ubhch ist, bewegliche Formteile des Formwerkzeu- 
ges auf geschlossenen Umlaufbahnen gefuhrt sein, so 
daB sie eine ICette aus Formteilen bilden, die sich am 
Einlaufbereich des sich vom Extrusionskopf nach ab- 
warts bewegenden Flachschlauchs schlieBen. 

Dadurch, daB die Behalter mittels der sich im Innen- 
raum des Flachschlauches erstreckenden Fulldorne be- 
reits im Bereich des Formwerkzeugs gefullt und sodann 
verschlossen werden, ist das erfindungsgemaBe Verfah- 
ren far asepusches Abfailen besonders gut geeignet, 
weil bei einer solchen kontinuierlichen Herstellungswei- 
se keine Handhabung offener, ungefullter Behalter 



stattfindet, so daB die Gefahr einer Kontaminierung von 
auBen her nicht gegeben ist 

Hohe Produktionsgeschwindigkeiten sind beim erfin- 
dungsgemaBen Verfahren auch deshalb erreichbar, weil 
5 das das Formwerkzeug verlassende Behalterband in 
Form eines Kunststoffbandes mit in Bandlangsrichtung 
hintereinander angeordneten Gruppen mehrerer ne- 
beneinanderliegender Behalter besonders einfach und 
rationell gehandhabt und zur Hersteiiung einzelner Be- 
io halterstreifen, beispielsweise sog. AmpuIIenblocks, oder 
einzelner KJeinbehaiter weiterverarbeitbar ist Das Be- 
halterband wird zu diesem Zwecke einer Stanzeinrich- 
tung zur Abfallentfernung zugefuhrt In der Stanzein- 
richtung wird das Kunststoffband in dem als Seitenab- 
is fall abzutrennenden Seitenrandbereich fest einge- 
spannt Sodann wird der Behaiterstreifen aus dem Band 
herausgedrflckt, so daB als Abfall eine Kunststoffkette 
zuruckbleibt 

Bei einem vorteiihaften Ausfuhrungsbeispiei werden 
20 an zumindest einem der als Seitenabfall zuruckbleiben- 
den Seitenrander des ECunststoffbands im Formwerk- 
zeug GestaltsunregelmaBigkeiten ausgebildet, bei- 
spielsweise vorspringende Nocken, Vertiefungen oder 
Durchbruche. Diese GestaltsunregelmaBigkeiten, die in 
25 vorbestimmter Lagebeziehung zur benachbarten Grup- 
pe nebeneinanderliegender Behalter angeordnet sind, 
kdnnen als Positioniermittel zur Steuerung der Vor- 
schubbewegung des Kunststoffbandes zwischen Form- 
werkzeug und Stanzeinrichtung und zum genauen Posi- 
30 tionieren des Kunststoffbandes in der Stanzeinrichtung 
benutzt werden. Beispielsweise kann das Behalterband 
durch ein mit den GestaltsunregelmaBigkeiten in me- 
chanichen Eingriff bringbares, bewegliches Vorschub- 
glied zur Stanzeinrichtung transportiert werden. 
35 Aufgabe der Erfindung ist es auch, einen Extrusions* 
kopf zu schaffen, der die Hersteiiung eines Kunststoff- 
schlauches ermaglicht, der fur die Durchf Qhrung des 
erfindungsgemaflen Verfahrens geeignet ist 

Bei einem Extrusionskopf der eingangs erwahnten 
40 Art ist diese Aufgabe erfindungsgemaB dadurch geldst, 
daB die Ringoffnung die Form eines abgeflachten Rin- 
ges mit zwei einander gegenUberliegenden, zumindest 
naherungsweise gerade verlaufenden Langseiten und 
mit die einander benachbarten Enden der beiden Lang- 
45 seiten verbindenden, kurzen, gekrummten Stirnseiten 
besitzt, daB der Extrusionskopf eine Reihe durchgehen- 
der Bohrungen aufweist, in deren jeder ein FQlldorn 
langsbeweglich angeordnet ist und deren untere Boh- 
rungsenden zwischen den Langseiten der Ringdffnung 
50 gelegen sind, daB mehrere Steuermittel vorhanden sind, 
von denen zumindest einige versteilbar ausgebildet sind 
und zumindest die letzteren zur wahlweisen Beeinflus- 
sung unterschiedlicher, zu verschiedenen Lingenab- 
schnitten der Ringoffnung fliefiender Zonen des Kunst- 
55 stoffstromes am Strdmungskanal in ausgewahtter Lage- 
anordnung vorgesehen sind, und daB jedes verstellbare 
Steuermittel unabhangig von den anderen Steuermit- 
teln versteilbar ist 

Die Vielzahl der vorhandenen Steuermittel, ihre ver- 
60 teilte Anordnung am Strdmungskanal in solcher Lage- 
anordnung, daB unterschiedliche Zonen des Kunststoff- 
stromes beeinfluBbar sind, und die Verstellbarkeit der 
einzelnen Steuermittel unabhangig voneinander ermdg- 
licht eine Abstimmung des aus der Ringdffnung des Ex- 
65 trusionskopfes austretenden Kunststoffstroms in einer 
optimalen Weise. So laflt sich gewahrleisten, daB ein 
Flachschlauch verbal tnismaBig groBer Breite mit gleich- 
maBiger Geschwindigkeit und ilber den gesamten 
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Schlauchumfang gleichmaBiger Wanddicke aus der 
Ringdffnung austritt Der Flachschlauch umgibt die 
Fulldorne, die sich in einer Reihe hintereinander langs 
der Breitseiten des Flachschlauches erstrecken. 

Nachstehend ist die Erfindung anhand eines in der 
Zeichnung dargestellten AusfQhrungsbeispiels im ein- 
zelnen erlautert 

Eszeigen: 

Fig. 1 eine teils aufgebrochen und geschnitten ge- 
zeichnete Seitenansicht eines Ausfuhrungsbeispiels ei- 
nes Schlauch- Ex trusionskopfes; 

Fig. 2 eine Stirnansicht des Extrusionskopfes von 
Fig. 1, wobei eine Halfte im Schnitt nach der Schnittlinie 
II-II von Fig. 1 dargestellt ist; 

Fig. 3 eine Draufsicht des Extrusionskopfes mit in 
Fig. 1 mitlll angegebener Blickrichtung; 

Fig. 4 eine stark schematisch vereinfacht und gegen- 
uber Fig. 1 bis 3 in kleinerem MaBstab gezeichnete An- 
sicht einer Stanzeinrichtung; 

Fig. 5 eine gegenuber Fig. 4 vergrdBert gezeichnete 
Detaildarstellung des in Fag. 4 mit V bezeichneten Be- 
reichs. wobei der Eingriff zwischen einem Vorschub- 
glied und einem Kunststoff- Behalterband gezeigt ist; 

Fig. 6 einen abgebrochen gezeichneten Teilabschnitt 
des Kunststoff-Behalterbandes und 

Fig. 7 eine stark schematisch vereinfachte Darstel- 
lung des Zusammenwirkens von Extrusionskopf und 
Formwerkzeug zur Bildung des Kunststoff-Behalter- 
bandes. 

Fig. 6 zeigt einen seitlichen Teilabschnitt eines als 
Ganzes mit 1 bezeichneten Behalterbandes, das unter 
Verwendung eines breiten Flachschlauches 4 (siehe 
Fig. 7) gefertigt ist, der aus in einem Extruder 2 plastifi- 
ziertem thermoplastischem Kunststoff mittels eines 
Schlauch-Extrusionskopfes 3 hergestellt ist, von dem na- 
here Einzelheiten in Fig. 1 bis 3 gezeigt sind. Das Behal- 
terband 11 ist in Fig. 6 in unabgeteiltem Zustand darge- 
stellt, dh. in dem Zustand, in dem das Behalterband 1 ein 
in Fig. 7 vereinfacht dargestelltes Formwerkzeug 6 in 
der mit einem Richtungspfeil 5 angegebenen Vorschub- 
richtung verlaBt 

Das Formwerkzeug 6 weist in der bei bekannten Be- 
halterformverfahren ublichen Weise bewegliche Form- 
teile auf, die mit einer der Geschwindigkeit des in sie 
einlaufenden Flachschlauches 4 entsprechenden Ge- 
schwindigkeit auf geschlossenen Umlaufbahnen an Kur- 
venschienen 8 gefiihrt und mit nicht dargestellten Kuhi- 
mittel- und Unterdruckleitungen verbindbar sind. Mit- 
tels angelegten Unterdrucks werden durch Vakuumfor- 
mung Gruppen (siehe Fig. 6) von nebeneinanderliegen- 
den Kleinbehaltern in Form von Ampullen 7 geformt, 
wobei jede Behaltergruppe im vorliegenden Beispiel 
aus 14 Ampullen 7 besteht, von denen in Fig. 6 lediglich 
zwei auflenliegende Ampullen 7 jeder Gruppe gezeigt 
sind. Das unabgeteilte Behalterband 1 wird in der mit 
dem Pfeil 5 gegebenen Vorschubrichtung einer in F3g. 4 
angedeuteten Stanzeinrichtung 9 zugefQhrt, in der ein- 
zelne Behalterstreifen 11, also im vorliegenden Falle 
Ampullenbldcke mit je 14 Ampullen, aus dem Behalter- 
band H langs strichpunktierter Stanzlinien 113 ausge- 
stanzt werden, so daB ein Abfalirahmen mit je einem 
Seitenabfall 85 an jedem seitlichen Langsrand, von de- 
nen in Fig. 6 nur einer zu sehen ist, sowie mit vom Sei- 
tenabfail 15 in Querrichtung verlaufenden Abfallstegen 
1 7 gebildet werden. 

Fur die Erlauterung des Schlauch-Extrusionskopfes 3 
zur Bildung des Flachschlauches 4 fur die Herstellung 
des Behalterbandes 1 wird nachfolgend insbesondere 
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auf die Fig. 1 bis 3 Bezug genommen. Entsprechend der 
abgeflachten Querschnittsform des herzustellenden 
Flachschlauches weist der nachstehend kurz "Schlauch- 
kopf genannte Schlauch- Extrusionskopf einen unteren 
5 Extrusionsschlitz 33 in Form einer in Fig. 3 mit gestri- 
chelter Linie gezeigten Ringdffnung 21 auf, die zwei 
einander gegenuberliegende, gerade Langseiten 23 so- 
wie gekrummte, kurze Stirnseiten 24 besitzt In Anpas- 
sung an diese flache, langgestreckte Querschnittsform 
io weist der Schlauchkopf 3 einen Kdrper in Form eines 
langlichen Blockes auf, der aus zwei zueinander spiegel- 
bildlich gleich ausgebildeten Kopfhalften 26 und 27 zu- 
sammengesetzt ist, wobei die zugehdrigen Verschrau- 
bungen in der vereinfachten Darstellung der Figuren 
15 nicht gezeigt sind. 

Jede der Kopfhalften 26, 27 ist Qber eine Zufuhrboh- 
rung 29 mit dem Extruder 2 fur die Zufuhr plastifizierter 
Kunststoffmasse verbunden. Die Bohmngen 29 mQnden 
in einen zur Ringdffnung 21 fuhrenden Strdmungskanal, 
20 der in seinem der Ringdffnung 2fl benachbarten unteren 
Kanalabschnitt die Form eines Ringspaltes 3 f hat, der in 
Umfangsrichtung der Ringdffnung 211 ohne Unterbre- 
chung durchgehend verlauft Zur Steuerung des fiber 
die gesamte Umfangslinge der Ringdffnung 21 gleich- 
25 maBigen Austritts der Kunststoffmasse aus dem unteren 
Schlitz 33 sind am inneren Strdmungskanal des 
Schlauchkopfes 3 mehrere unterschiedlich ausgebildete 
und in ausgewahlter Lageanordnung eingebaute Strd- 
mungssteuermittel vorhanden. Zu diesen gehdren fest 
30 eingestellte Steuermittel sowie verstellbare Steuermit- 
tel. Letztere sind von der AuBenseite des Schlauchkop- 
fes 3 her unabhangig voneinander einstetlbar. 

In dem den Bohmngen 29 benachbarten Einlaufbe- 
reich des Strdmungskanals weist dieser als erste Strd- 
35 mungssteuermittei eine Reihe von in der Langsrichtung 
der Kopfhalften 26 # 27 hintereinander. dii^ bezogen auf 
die Umfangsrichtung der Ringdffnung 211 und des Ring- 
spaltes 31, nebeneinander angeordnete, erweiterte Strd- 
mungstaschen 35 auf, von denen beim hier gezeigten 
40 Ausfuhrungsbeispiel bei jeder Kopfhalfte 26, 27 zehn 
Taschen 35 vorhanden sind. Der lichte Querschnitt des 
Einlaufbereichs kann bei jeder der Taschen 35 mittels 
eines von der Oberseite des Schlauchkopfes 3 vertikal 
nach einwarts ragenden Staubolzens 37 verandert wer- 
45 den, der in seiner Langsrichtung mittels eines Verstell- 
gewindes, das nicht dargestellt ist, lageeinstellbar ist 
FQr die EinsteUdrehbewegung weist jeder Staubolzen 
37 einen Innensechskantkopf 38 auf. An ihrem unteren 
Ende mQnden die Taschen 35 Qber je eine Verengung 39 
50 in den durchgehenden Ringspalt 311 ein. Die Verengun- 
gen 39 bilden fest eingestellte Strdmungssteuermittel in 
Form enger Drosselspalte: 

Etwa auf der halben Strdmungsweglange zwischen 
den Verengungen 39 an den Taschen 35 und dem Schlitz 
55 33 am Austrittsende der Ringdffnung 21 sind als ver- 
stellbare Strdmungssteuermittel eine Reihe von beweg- 
lichen Schiebern 41 vorgesehen, die, bezogen auf die 
Umfangsrichtung oder bezogen auf die Langseiten 23 
der Ringdffnung 21, hintereinanderliegend angeordnet 
60 sind, in einer gemeinsamen Horizontalebene liegen und 
bewegliche Drosselkdrper bilden, die je eine eigens zu- 
geordnete Zone des im Ringspalt 31 strdmenden Kunst- 
stoffstromes beeinflussen. Jeder Schieber 41 ist mittels 
einer eigenen Stellschraube 42 in beiden mit einem 
65 Doppelpfeil 43 kenntlich gemachten Richtungen ver- 
stellbar. Beim Ausfuhrungsbeispiel sind langs jeder 
Langseite 23 der Ringdffnung 21 je 11 Schieber 41 mit 
Steilschrauben 42 vorhanden. Je ein weiterer Schieber 
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45 mit einer zugehdrigen Stellschraube 46 ist in auf die 
Stirnseiten 24 der Ringdffnung 21 ausgerichteter Lage 
vorgesehea Die Schieber 45 sind in einer gemeinsamen 
Horizontalebene in mit einem Doppelpfeil 47 angege- 
benen beiden Verstellrichtungen mittels der zugehdri- 5 
gen Stelischrauben 46 verstellbar, wobei die Horizontal- 
ebene der Schieber 45 etwas unterhalb der Horizontal- 
ebene der Schieber 4f gelegen ist. 

Als weitere verstellbare Steuermittel weist jede 
KopfhaJfte 26, 27 an dem unteren Randbereich, der an to 
den Langseiten 23 der Ringdffnung 21 die auBere Be- 
grenzung des Extrusionsschlitzes 33 biidet, eine Rand- 
leiste 51 auf, die mit dem unteren Abschnitt der Kopf- 
haifte 26 Oder 27 einstflckig ist, mit dem sie Qber einen 
durch eine Ausnehmung 53 verjungten Verbindungsbe- 15 
reich 55 zusammenhangt Aufgrund dieser Gestaltung 
ist die Randleiste 51 federelastisch beweglich und kann 
mittels in den Kopfhalften 26, 27 schrag verlaufend an- 
geordneten Druckschrauben 57 gegen ihre Federelasti- 
zitat nach einwarts gedrQckt werden, um eine Feinein- 20 
stellung der Breite des Schlitzes 33 zu bewirken. Bet 
dem hier gezeigten AusfUhrungsbeispiel sind an jeder 
Kopfhalfte 26, 27 uber die Lange der Langseiten 23 der 
Ringdffnung 21 verteilt je 5 Druckschrauben 57 vorge- 
sehea 25 

Der aus dem Schlitz 33 der Ringdffnung 21 austreten- 
de Flachschlauch 4, dessen Querschnittsform dem Urn- 
nB der Ringdffnung 21 (Fig. 3) entspricht, wird beim 
vorhegenden AusfQhrungsbeispiel im Formwerkzeug 6 
zu einem Behaiterband 1 geformt, das, wie oben bereits 30 
erwahnt, Gruppen von je 14 nebeneinanderliegender 
Ampullen 7 aufweist Um ein gleichzeitiges Befullen al- 
ter 14 Ampullen 7 zu ermdglichen. sind 14 Fulldorne 58 
(Fig. 2 und 7) vorhanden, die in einer Reihe durchgehen- 
der Bohrungen 59, die sich in der zentralen Trennebene 35 
zwischen den Kopfhalften 26, 27 liegend durch den 
Schlauchkopf 3 erstrecken, Utngsverschieblich geftthrt 
sind. Die unteren Enden der Bohrungen 59 liegen mittig 
zwischen den Langseiten 23 der Ringdffnung 21, so daB 
sich die freien unteren Enden der FQlidorne 58 mittig 40 
innerhalb des sie umgebenden FlachschJauchs 4 gegen 
das Formwerkzeug 6 hin erstrecken, siehe Fig. 7. Aus 
letzterer Fig. 7 ist auch ersichtlich, dafl am oberen Ende 
der Fulldorne 58 in ublicher Weise FulIrohranschlUsse 
1 0 und Abluf tanschl usse 14 vorgesehen sind. 45 

Das aus dem Formwerkzeug 6 austretende Behaiter- 
band 1 mit den gefQUten und verschlossenen Ampullen 7 
wird uber eineTransportbahn 61 zu der in Fig. 4 gezeig- 
ten Stanzeinrichtung 9 zugefuhrt Um die Vorschubbe- 
wegung taktmaBig auf die SchweiB- und FQllvorgange 50 
im Formwerkzeug 6 abzustimmen und das Behaiter- 
band 1 in der Stanzeinrichtung 9 in die richtige Arbeits- 
position zu bringen, erfolgt der Vorschub des Behaiter- 
bandes 1 mittels Mitnehmernocken 63 (Fig. 5 und 6), die 
im Formwerkzeug 6 beidseits am Seitenabfall 15 des 55 
Behaiterbandes 1 ausgeformt werden, und zwar in fest- 
gelegter Lagebeziehung zu der jeweils benachbarten 
Gruppe von Ampullen 7. Die Nocken 63 wirken mit 
seithchen Vorschubgreif ern 65 zusammen, von denen je 
einer auf jeder Seite des Behaiterbandes 1, mit den Nok- eo 
ken 63 fluchtend, angeordnet und durch eine in Fig. 4 als 
Ganzes mit 67 bezeichnete Vorschubeinrichtung ab- 
satzweise antreibbar ist Der Eingriff eines der Vor- 
schubgrifer 65 mit einem der Nocken 63 ist in Fig. 5 
vergrdBert dargestellt Nach jedem Vorschubschritt 55 
wird in der Stanzeinrichtung 9 mittels geeigneter Trenn- 
messer ein Behalterstreifen 11 ausgestanzt, der Qber ei- 
ne Erzeugnisrutsche 71 auf einen Erzeugnisfdrderer 73 



gelangt und ausgetragen wird Der in der Stanzeinrich- 
tung 9 zurtlckbleibende Abfallrahmen tritt uber eine 
Abfallrutsche 75 aus. 

Bei der Durchfuhrung des Verfahrens wird die im 
Extruder 2 aufgeschmolzene Kunststoffmasse durch die 
Bohrungen 29 in den Schlauchkopf 3 hineingedrGckt. 
Eine erste gleichmaBige Verteilung der Kunststoffmas- 
se auf die ganze Lange der beiden Kopfhalften 26. 27 
erfolgt mit Hilfe der schrag auslaufenden Taschen 35, 
wobei die GleichmaBigkeit des Verteilungsvorganges 
durch entsprechende Einstellung der Staubolzen 37 er- 
reicht wird. Durch die als fest eingestelher Drosselspalt 
wirkende Verengung 39 am Austrittsbereich jeder Ta- 
sche 35 erfolgt ein allgemeiner Druckausgleich der Mas- 



Eine weitere VergleichmaBigung des Kunststoff- 
stroms erreicht man durch entsprechende Einstellung 
der Schieber 41, von denen jeder einen verstellbaren 
Drosselspalt biidet, wobei eine unabhangige Einstellung 
verschiedener Ungenbereiche uber die Gesamtiange 
der Langseiten 23 der Ringdffnung 21 mdglich ist An- 
ders ausgedrOckt, lassen sich durch die Schieber 41 un- 
terschiedliche Zonen des Kunststoffstromes unabhan- 
gig beeinflussen, so daB der Zustrom zu den einzelnen 
Langenabschnitten der Langseiten 23 der Ringdffnung 
21 individuell einstelibar isL Eine Einstellung in dem 
Bereich der Stirnseiten 24 der Ringdffnung 21 erfolgt 
durch die Schieber 45. Eine letzte Feinabstimmung der 
Wanddicke des gebildeten Flachschlauches 4 erfolgt 
durch Einstellung der Randleiste 51 am Schlitz 33 mit- 
tels der Druckschrauben 57, wobei die Kontur des 
Schlitzes 33 in den verschiedenen Langenabschnitten 
unterschiedlich einstelibar ist, da Qber die Lange der 
Randleiste 51 verteilt mehrere Druckschrauben 57 vor- 
handen sind, die es ermdglichen, die Leiste 51 beispiels- 
weise am einen Ende starker als am anderen Ende vor- 
zuspannen. Durch die Abstimmung dieser zahlreichen 
Einstelimdglichkeiten aufeinander laflt sich gewahriei- 
sten, dafl der Flachschlauch 4 Qber seinen gesamten 
Umfang eine gleichmaBige Wanddicke und gleichmaBi- 
ge Austrittsgeschwindigkeit aus dem Schlitz 33 hat 

Der Schlauchkopf 3 ist durch an seinen AuBenseiten 
angeordnete elektrische Heizelemente 77 beheizbar, 
deren elektrische AnschlQsse, die mit 79 bezeichnet sind, 
in der Zeichnung teilweise im Interesse der Obersicht- 
lichkeit der Darstellung nicht dargestellt sind Wenn die 
Energiezufuhr zu den einzelnen Heizelementen 77 Qber 
die AnschlQsse 79 individuell gesteuert wird, kann durch 
Einstellen drtlich unterschiedlicher Temperaturwerte 
am Schlauchkopf 3 eine weitere Feinabstimmung der 
GleichmaBigkeit des Kunststoffstromes am Extrusions- 
schlitz 33 erfolgen. Der Schlauchkopf 3 kann so modifi- 
ziert werden, daB er fQr eine Co-Extrusion geeignet ist, 
bei der er aus mehreren Extrudern gespeist werden 
kann, so daB ein mehrlagiger Flachschlauch gegossen 
wird. 

In der Stanzeinrichtung 9 kdnnen, anstatt Behalter- 
streifen 1 1 auszustanzen, auch einzelne Ampullen 7 aus 
dem Behaiterband 1 herausgedrQckt werden, die an- 
schlieBend einzeln verpackt werden. Der in der Stanz- 
einrichtung 9 nach dem Stanzvorgang zuruckbleibende 
Abfall kann noch im Bereich der Stanzeinrichtung zer- 
kle'mert und, falls erforderlich oder gewunscht, sofort 
wieder recyceld werden. 

Die vorstehende Beschreibung und die Zeichnung be- 
schranken sich nur auf die Angabe von Merkmalen, die 
fQr die beispielsweise Verkdrperung der Erfindung we- 
sentlich sini 
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Soweit die Merkmale in der Beschreibung und in der 
Zeichnung offenbart und in den AnsprQchen nicht ge- 
nannt sind, dienen sie erforderlichenfalls auch zur Be- 
stimmung des Gegenstandes der Erfindung. 

Patentansprfiche 

1. Verfahren zum Hersteilen gefQUter Flussigkeits- 
behalter aus thermoplastischem Kunststoff, bei 
welchem 

a) der Kunststoff zu einem Schlauch extru- 
diert, 

b) der Schlauch mittels an seiner Schlauch wan- 
dung wirksamen Differenzd rucks an die Wan- 
de eines Fdrmwerkzeuges filr das Formen des is 
Behalters angelegt, 

c) der Behalter durch an ausgewahlten Wan- 
dungsabschnitten durchgefuhrte SchweiBvor- 
gange geschlossen und 

d) der Behalter vor dem Durchf Ghren eines 20 
seine EinfCiildffnung abschlieBenden letzten 
SchweiBvorganges mittels eines mit dteser zu- 
sammenwirkenden, beweglichen Fulldornes 
mit der Flussigkeit beftillt wird, dadurcfia ge- 
kenmzeichnet, daB ** 25 

e) dem Schlauch die Form eines breiten Flach- 
schlauches gegeben wird, 

0 der Flachschlauch im Formwerkzeug zu ei- 
nem Behalterband geformt wird, das eine 
Mehrzahl nebeneinanderliegender KJeinbe- 30 
halter, vorzugsweise ampullenartiger Form, 
aufweist, und 

g) jeder Kleinbehalter zumindest im wesentli- 
chen gleichzeitig mit den anderen mittels je 
eines eigens zugeordneten FOlldornes, die in- 35 
nerhalb des sich zum Formwerkzeug erstrek- 
kenden Flachschiauches beweglich. sind, be- 
fUIIt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mittels des Formwerkzeuges an zu- 40 
mindest einem der beiden Seitenrander des Behal- 
terbandes, die sich in der Langsrichtung der Behal- 
ter erstrecken, GestaltsunregelmaQigkeiten ausge- 
bildet werden, die zur jeweils benachbarten Grup- 
pe von Behaltern in festgelegter Lagebeziehung 45 
stehen, und daB die GestaltsunregelmaQigkeiten als 
Positioniermittel zur Steuerung einer taktmaBig 
auf die Fall- und SchweiBvorgange der Behalter 
abgestimmten Vorschubbewegung des Behalter- 
bandes zu einer Stanzeinrichtung verwendet wer- 50 
den, in der die Seitenrander des Behalterbandes als 
Seitenabfall abgetrennt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die GestaltsunregelmaBigkeiten in 
Form vorspringender Nocken, Vertiefungen oder 55 
Ausnehmungen ausgebildet werden und daB das 
Behalterband durch ein mit den Gestaltsunregel- 
maBigkeiten in mechanischen Eingriff bringbares, 
bewegliches Vorschubglied zur Stanzeinrichtung 
transportiert wird. M 

4. Extrusionskopf zum Hersteilen eines Schlauches 
fQr die Durchftlhrung des Verfahrens gemaB einem 
der AnsprUche 1 bis 3, mit zumindest einem inneren 
Strdmungskanal fur die Zufuhr flieBfahigen ther- 
moplastischen Kunststoffes zu einem Extrusions- 65 
schlitz, der in Form einer dem Querschnitt des 
Schlauches angepaBten Ringdffnung ausgebildet 
ist und mit Steuermitteln zum Beeinflussen des im 
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Strdmungskanal zum Extmsionsschlitz flieBenden 
Kunststoffstromes, dadurch gekennzeichnet, daB 

a) die Ringdffnung (21) die Form eines abge- 
flachten Ringes mit zwei einander gegentlber- 
liegenden, zumindest naherungsweise gerade 
verlaufenden Langseiten (23) und mit die ein- 
ander benachbarten Enden der beiden Lang- 
seiten (23) verbindenden, kurzen. gekrummten 
Stirnseiten (24) besitzt, 

b) der Extrusionskopf (3) eine Reihe durchge- 
hender Bohrungen (59) aufweist, in deren jeder 
ein Faildorn (38) langsbeweglich angeordnet 
ist und deren untere Bohrungsenden zwischen 
den Langseiten (23) der Ringdffnung (21) gele- 
gensind, 

c) mehrere Steuermittel (35, 37, 39, 41, 45, 51) 
vorhanden sind, von denen zumindest einige 
verstellbar ausgebildet sind und zumindest die 
letzteren zur wahlweisen Beeinflussung unter- 
schiedlicher, zu verschiedenen Langenab- 
schnitten der Ringdffnung (21) flieBender Zo- 
nen des Kunststoffstromes am Strdmungska- 
nal in ausgewahlter Lageanordnung vorgese- 
hen sind, und 

d) jedes verstellbare Steuermittel (37, 41, 45, 
51) unabhangig von den anderen Steuermitteln 
verstellbar ist. 

5. Extrusionskopf nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zumindest je ein verstellbares 
Steuermittel (45) fur die Beeinflussung der zu jeder 
der kurzen Stirnseiten (24) der Ringdffnung (21) 
flieBenden Zonen des Kunststoffstromes und eine 
Mehrzahl von Steuermitteln (41) fQr die Beeinflus- 
sung der zu unterschiedlichen Langenabschnitten 
der Langseiten (23) der Ringdffnung (21) flieBenden 
Zonen des Kunststoffstromes vorgesehen sind. 

6. Extrusionskopf nach Anspruch 4 oder 5, dadurch 
gekennzeichnet daB als festeingestellte Steuermit- 
tel eine drtliche Drosselung des Kunststoffstromes 
im Strdmungskanal bewirkende Verengungen (39) 
vorgesehen sind 

7. Extrusionskopf nach einem der AnsprOche 4 bis 
6, dadurch gekennzeichnet, daB der Strdmungska- 
nal in dem an die Ringdffnung (21) angrenzenden 
Bereich in Form eines ununterbrochenen, engen 
Spaltes (31) ausgebildet ist, zu dessen der Ringdff- 
nung (21) abgekehrtem oberen Endbereich der 
Kunststoffstrom ttber eine Mehrzahl von erweiter- 
ten Strdmungstaschen (35) zuffihrbar ist, die langs 
des Umfanges des oberen Randbereichs des Spal- 
tes (31) zueihander versetzt angeordnet sind und 
deren jeder ein verstellbares Steuermittel in Form 
eines in seiner Langsrichtung verschiebbaren Stau- 
bolzens (37) zugeordnet ist, durch den der lichte 
Querschnitt des Einstrdmbereichs der zugehdrigen 
Tasche (35) veranderbar ist 

8. Extrusionskopf nach Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Breite des Spaltes (31) an 
dem am Austrittsende der Ringdffnung (21) gebil- 
deten Extrusionsschlitz (33) durch verstellbare 
Steuermittel in Form von die Ringdffnung (21) an 
jeder Langseite (23) begrenzenden beweglichen 
Randleisten (51) einstellbar ist, deren Abstand von 
der gegenQberliegenden Endwand des Spaltes (31) 
durch Stellschrauben (57) veranderbar ist 

9. Extrusionskopf nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Kchte Querschnitt des strom- 
aufwarts der Randleisten (511) gelegenen Abschnitts 
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des Spaltes (31) mittels einer Mehrzahl von zuein- 
ander in Umfangsrichtung des Spaites (31) versetzt 
angeordneten Steuerschiebern (41, 45) bereichs- 
weise veranderbar ist, von denen jeder mittels je 
einer Stellschraube (43 bzw. 46) lageverstellbar ist, 5 
und daB zumindest je ein Steuerschieber (45) als 
verstellbares Steuermittel fur die Beeinflussung der 
zu jeder der kurzen Stirnseiten (24) der Ringdff- 
nung flieBenden Zonen des Kunststoffstromes in 
dem oberhaib der Stirnseiten (24) gelegenen Be- 10 
reich des Spaltes (31) angeordnet ist 
10. Extrusionskopf nach Anspruch 6 und einem der 
ubrigen Anspruche 4 bis 9, dadurch gekennzeich- 
net, daB am Auslaflbereich jeder der Strdmungsta- 
schen (35) je eine Verengung (39) vorgesehen ist 15 
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